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Abstract

Challenges to the technical quality
assurance - From the erection of
power plants to ongoing
plant operation

A strained market situation due to market
growth, a high innovation speed and the glo-
balisation and liberalisation are the current
main drivers for the significant loss of quality in
plant construction. Only by a competent and
comprehensive technical quality assurance on
side of operator as well as of manufacturer can
be worked against these problems in quality.

Built on specific examples of current new
power plant projects and experience of the ex-
isting plants the paper discusses the concept
and implementation of a technically oriented
quality assurance at EnBW Kraftwerke AG and
also describes the need for a industry-wide
exchange of experience in energy sector.
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Einleitung

Allein aufgrund des Alters des europdischen
Kraftwerksparks sind in den nichsten Jahr-
zehnten Kraftwerksleistungen in erheblichem
Umfang zu erneuern. Dazu miissen die Ener-
gieversorgungsunternehmen Investitionen in
Hohe von mehreren Milliarden Euro tétigen,
was bereits in den letzten Jahren einen deutli-
chen Aufschwung im Anlagenbau bewirkt hat,
der sich kiinftig fortsetzen wird. Dieser Auf-
schwung hat auf der einen Seite zu einer posi-
tiven Auftragslage bei den Anlagenbauern
gefiithrt. Auf der anderen Seite haben sich
durch die verinderte Marktsituation die Rah-
menbedingungen bei der Abwicklung von
Kraftwerksneubauten und der Modernisierung
der Bestandsanlagen stark verdndert.

Eine zunehmende Internationalisierung bzw.
Globalisierung bei der Fertigung und Monta-
ge von Kraftwerkskomponenten sowie kom-
plexe Auftragsstrukturen zwischen Auftrag-
nehmern, Herstellern und Unterlieferanten
stellen wesentliche Herausforderungen bei
der Projektabwicklung dar. Ungenaue Ferti-
gungsvorgaben, ungeklirte Schnittstellen, Zu-
stindigkeits-, aber auch Sprach- und Kommu-
nikationsprobleme sowie Kultur- und Menta-
litdtsunterschiede pragen das Projektgeschaft.
Hinzu kommt eine Vielzahl von nationalen
und internationalen Regelwerken, die bertick-
sichtigt und interpretiert werden miissen. Dies
wird zusétzlich erschwert durch die in den zu-
riickliegenden Jahren erfolgte Liberalisierung
der iiberwachenden Stellen (TUV) in Rich-
tung Benannter Stellen nach den einschligi-
gen europdischen Richtlinien. Infolge der po-
sitiven Auftragslage auf Herstellerseite ist zu-
dem eine starke zeitliche Belastung des Perso-
nals festzustellen, der nur bedingt mit
Personalqualifikation und -aufstockung be-
gegnet werden kann, weil die Verfiigbarkeit
erfahrener Mitarbeiter sehr begrenzt ist.

Die Folge der dargestellten Verhiltnisse ist
ein deutlicher Qualitdtsverlust, sowohl in den
Fertigungsstitten als auch auf den Baustellen
bei bereits laufenden GroBprojekten. Dieser
resultiert in Zeitverzégerungen und Kosten-
steigerungen. Die Qualitétsprobleme sind je-
doch nicht nur auf Kraftwerksneubauten be-
grenzt. Da das Fachpersonal in den vielen
Grofiprojekten lingerfristig gebunden ist, ist
zudem ein deutlicher Qualititsverlust bei den

Revisions- und unterjihrigen Instandhaltungs-
arbeiten in den Bestandsanlagen feststelibar.
Dies ist insbesondere von Bedeutung, weil be-
treiberseitig die klassische Qualititssicherung
durch Bau- und Montageiiberwachung bisher
eher auf den Neubau als auf die Arbeiten im
Bestand fokussiert war.

Aktuelle Qualitatsprobleme
bei Kraftwerksprojekten

Bei der EnBW werden in den kommenden
Jahren 3,2 Mrd. Euro in den Kraftwerksneu-
bau und die Modernisierung bestehender Er-
zeugungsanlagen investiert. Ath Standort
Karlsruhe befindet sich einer der modernsten
Steinkohleblécke Europas, das Rheinhafen-
Dampf-Kraftwerk (RDK) 8, im Bau (Bild
1). Bei iiberkritischen Dampfparametern wird
mit einer elektrischen Leistung von 912 MW
brutto ein Wirkungsgrad von iiber 46 % reali-
siert werden.

Zusitzlich zu dieser Neubaumafnahme wer-
den an weiteren Standorten in zweistelliger
Millionenhéhe Modernisierungsmalinahmen
und Leistungssteigerungen durchgefiihrt. Die
Darstellung der Qualititsprobleme, basierend
auf den Erfahrungen aus diesen Projekten,
dient einleitend hauptsichlich der Situations-
beschreibung. Der Schwerpunkt der weiteren
Ausfilhrungen hat vordergriindig das Ziel, mit
konstruktiven Vorschldgen ein Konzept zur
nachhaltigen Verbesserung der Qualitit im
Kraftwerksbau zu beschreiben.

Die verdnderten Rahmenbedingungen fiir den
Kraftwerksneubau wie zunehmende Globali-
sierung, zahlreiche und komplexe Schnittstel-
len zwischen Auftragnehmern und Unterliefe-
ranten, Vielzahl neuer nationaler und interna-
tionaler Regelwerke sowie quantitative und

SIETP 1 W@ S

Bild 1. Planungsbild Rheinhafen-Dampf-
Kraftwerk (RDK) 8.
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Anforderungen an eine Technische Qualitdtssicherung

Bild 2. Beispiele fiir Qualitdtsprobleme in Verdampferwdnden aus dem Werkstoff T24
und im Stahlbau.

qualitative Personalengpisse sind inzwischen
hinreichend bekannt und mehrfach kommuni-
ziert [1, 2].

Infolge der Bestrebungen der Betreiber nach
steigender Effizienz und damit hoheren Wir-
kungsgraden wird in den modernen iiberkriti-
schen Kraftwerken eine Vielzahl neuer hoch-
entwickelter Werkstoffe eingesetzt. Als typi-
sches Beispiel hierfiir ldsst sich der fiir Ver-
dampferwinde eingesetzte Werkstoff T24
(TCrMoVTiB10-10) nennen. Selbst bei nam-
haften Kesselfertigern liegt fiir diese neuen
Werkstoffe noch relativ wenig Fertigungser-
fahrung vor. Gerade diese Materialien erfor-
dern jedoch eine duferst prizise Einhaltung
der Verarbeitungsparameter, die bisher von
bewihrten Werkstoffen in dieser Ausprigung
nicht bekannt war und fertigungsseitig in vie-
len Fillen unterschitzt wurde. Die Folge hier-
von sind bis heute Probleme beispiclsweise
bei der schweilitechnischen Herstellung von
Rohr-Steg-Rohr-Verbindungen aus dem Werk-
stoff T24. Vermutlich fithren kleinere Abwei-
chungen vom Soll-Zustand zu nicht akzeptier-
baren Miingeln wie MaBverzug, Uberschrei-
tung der spezifizierten Hirtewerte bis hin zu
Léngs- und Querrissen in den Schweilinihten
(Bild 2).

Die derzeit feststellbaren Qualitatsprobleme
beschrinken sich jedoch keineswegs auf den
technisch anspruchsvollen Bereich, sondern
sind genauso bei technisch vergleichsweise
einfachen Komponenten zu beobachten. Typi-
sches Beispiel hierfiir ist der Stahlbau. Ursa-
che fiir die festzustellenden Méngel in diesem
Bereich ist meist die mangelnde Kompetenz
und bzw. oder Sorgfalt des Fertigers sowie das
Versagen der herstellerseitigen Qualitétssi-
cherung (siehe Bild 2). Ergdnzend zu den dar-
gestellten Problemen existiert aus den Pro-
jekterfahrungen der EnBW Kraftwerke AG
noch eine weitere Herausforderung: Mit der
Liberalisierung der Uberwachungstitigkeiten
ergab sich im geregelten Bereich der Uber-
gang der Zustindigkeit des unabhingigen
(TOV-)Sachverstindigen nach ehemaliger

DampfkV bzw. DruckbehV zur Benannten
Stelle nach heutiger Druckgeriterichtlinie
{DGRL). Somit ist zusitzlich zur Globalisie-

rung der Fertigung auch die Globalisierung
der Abnahmetétigkeit zu verzeichnen. Folgen-

de Problemfelder lassen sich diesbezliglich
erkennen:

— Gemil Druckgeriterichtlinie kann der Her-

steller eine Benannte Stelle seiner Wahl be-
auftragen.

— Unter den Benannten Stellen besteht eine

Wettbewerbssituation mit den sich daraus
ergebenden Konsequenzen.

— Insbesondere im Ausland sind die Mitarbei-

ter der Benannten Stellen nicht immer aus-
reichend mit den technischen Inhalten so-
wie der Philosophie des EN-Regelwerks
und den Betreiberspezifikationen vertraut,
weil sie in der Vergangenheit zum Beispiel
mit dem ASME-Code arbeiteten.

— Die gravierendsten Schwierigkeiten sind

erfahrungsgemaf dann zu erwarten, wenn
die Benannten Stellen die mangelnde Her-
stellerkompetenz beim Design, der Ausle-
gung, Fertigung und Abnahme nicht mehr
im vorgesehenen Mafle kompensieren kon-
nen.

Dabei sei nochmals auf folgende Sachverhalte

hingewiesen:
— ,.Es gibt keine zwingende Korrelation zwi-

schen einem Qualitdtsmanagementsystem
und der eigentlichen Produktqualitit® (Zitat
aus VDI-Nachrichten Nr. 15, April 1994).
Dieser Hinweis erfolgt insbesondere vor
dem Hintergrund der Moglichkeit, dass ge-
mil Druckgeriterichtlinie der Hersteller
das Konformititsverfahren in den vorgege-
benen Grenzen selbst festlegen kann, sofern
dies nicht vom Auftraggeber definiert
wird,

- Die Zustindigkeit und die Verantwortung

fiir die Erzeugung und den Nachweis der
erforderlichen bzw. vereinbarten Qualitit
liegen beim Hersteller (Hersteller im Sinne
der Druckgeriterichtlinie).

— Der Auftraggeber — in der Regel der Betrei-
ber — fithrt im Rahmen seiner freiwilligen
Bau- und Montageiliberwachung stichpro-
benweise Kontrollen durch, mit denen er
sich von der Funktionsfahigkeit des oben
beschriebenen Systems liberzeugt. Erzwun-
gen durch die momentane Situation ist es
allerdings notwendig, die betreiberseitigen
Qualitdtssicherungsaktivititen inhaltlich
und umfangsmifig zu verstirken. Mit der
Ausweitung dieser MaBnahmen werden die
Symptome, nicht jedoch die Ursachen der
Qualititsprobleme bekdmpft. Der Grund-
satz ,,Qualitit kann nur erzeugt, nicht er-
priift werden* gilt deshalb mehr denn je.
Abgeleitet hieraus ergibt sich die Schiuss-
folgerung, dass die inzwischen umfangrei-
chen QS-Aktivititen auf Auftraggeberseite
zwar eine Verbesserung der Qualitét bewir-
ken, allerdings keine Garantie fiir die Ver-
meidung von Schwierigkeiten sind.

Anforderungen an eine
Technische Qualitatssicherung

Technische Qualitdtssicherung
bei Neubauvorhaben

Neben dem wirtschaftlichen Erfolg, gekenn-
zeichnet durch minimierte Betriebs- und In-
standhaltungskosten sowie zuverldssigen und
sicheren Betrieb, besteht die Notwendigkeit
die Effizienz der Anlagen deutlich zu stei-
gern. Der wesentliche Ansatzpunkt den Wir-
kungsgrad zu verbessern besteht in der Erho-
hung der Dampfparameter Temperatur und
Druck. Dies wird vorrangig durch die Weiter-
entwicklung bzw. Neuentwicklung hoch-
warmfester Werkstoffe erreicht, die in immer
kiirzeren Abstiinden in den Neubauvorhaben
eingesetzt werden. Wihrend bis in die 1990er
Jahre hinein mit den in Deutschland einge-
setzten martensitischen Stdhlen mit 12 %
Chrom noch Dampftemperaturen bis 560 °C
erreicht wurden, sind mit den neuen 9-%-Cr-
Stihlen und dem Einsatz von Austeniten fiir
die Endiiberhitzer heute Dampftemperaturen
von bis zu 600 °C und Zwischeniiberhitzer-
temperaturen bis zu 620 °C mdglich, womit
Wirkungsgrade von rd. 46 % fiir Steinkohle-
kraftwerke zu erreichen sind.

Die jeweilige Entwicklungsstufe ist geprigt
von mafigeschneiderten multifunktionalen
Werkstoffen, die geziclt die Gebrauchseigen-
schaften der jeweiligen Baugruppe zu erfiillen
haben. Hichste Anforderungen an Zeitstand-
festigkeit, Dehnungswechselfestigkeit, Oxida-
tionsbestindigkeit, Korrosionsbestindigkeit,
Duktilitdt, Bruchzdhigkeit, Priifbarkeit und
Verarbeitbarkeit sind dabei oftmals gleichzei-
tig zu erfiillen. Fiir die angestrebte 700-°C-
Kraftwerksgeneration mit Wirkungsgraden
{iber 50 % ist der Ubergang auf Nickelbasisle-
gierungen notwendig. Auch im Kraftwerk-
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Tabelle 1. Werkstoffeinsatz der aktuellen Kraftwerksgeneration im Abgleich zum Anlagen-
bestand. (Die jeweils neu eingesetzten Werkstoffe sind rot gekennzeichnet).

1985 1997 2011
DT-KWK DT/GT-KWK DT-KWK
420 MW 380 MW 912 MW
280 MW 280 MW 220 MW
540 °C /540 °C 545 °C / 568 °C 603 °C /621 °C
196 bar / 40 bar 249 bar / 59 bar 285 bar / 59 bar
39 % 42 % 46 %
16Mo3 16Mo3 16Mo3
15NiCuMoNb5-6-4 15NiCuMoNb5-6-4 15NiCuMoNb5-6-4
13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5
10CrMo9-10 10CrMo9-10 10CrMo9-10
X20CrMoV11-1 X20CrMoV11-1 X10CrMoVNb9-1 (P21)
X10CrMoVNb9-1 (P91) 7CrMoVTiB10-10
X10CrWMoVNb9-2 (P92)
VM12-SHC
Super 304H (SP)
HR3C
Alloy 617 (Verbinder)

spark der EnBW sind diese Entwicklungen
am Beispiel des Vergleichs der technischen
Daten der Dampferzeuger zweier Bestandsan-
lagen zum aktuellen Projekt RDK § ersicht-
lich (Tabelle 1).

Zur Erreichung einer auf rund 600 °C gestei-
gerten Frischdampftemperatur waren fiir
Dampferzeuger Werkstoffentwicklungen so-
wohl fiir Membranwinde, Uberhitzer- und
Zwischeniiberhitzerheizflichen als auch fiir
Sammler und Rohrleitungen notwendig, die
die Anzahl der bisher hier eingesetzten Werk-
stoffe nahezu verdoppelten. Die neuen hoch
entwickelten martensitischen und austeniti-
schen Werkstoffe und deren Verbindungen
sind dabei gekennzeichnet durch vergleichs-
weise enge Verarbeitungstoleranzfelder insbe-
sondere bei der SchweiBtechnik, respektive
Wirmebehandlung. Vor dem Hintergrund der
dargestellten Rahmenbedingungen setzen die-
se neuen Anforderungen an die Qualitdt im
Herstellungs- und Verarbeitungsprozess ne-
ben Qualititsfahigkeit und Erfahrung der
Hersteller und Verarbeiter auch l6sungsorien-
tierte Ansétze im Zusammenwirken von Be-
treiber, Hersteller, Fertiger und Benannter
Stelle im Rahmen der Anwendung der Druck-
geriterichtlinie voraus, wie z.B. in [3] darge-
stellt (Bild 3).

Die wesentlichen Aufgaben aus Qualititspla-

nung, Uberwachung der Ausfithrung sowie

Uberpriifung der Priif- und Nachweisdoku-

mentation, insbesondere fur Neubauvorhaben,

sind:

— Detaillierte Festlegung der zugesicherten
Eigenschaften der Halbzeuge in Form von
Materialspezifikationen sowie deren Wei-
terverarbeitung und Montage in Form von
Inspektions- und Priifpldnen auf Basis des
Technischen Regelwerks bzw. harmonisier-
ter Produktnormen. Zu beriicksichtigen

sind auch aktuelle Erkenntnisse aus For-
schung und Entwicklung sowie des Erfah-
rungsriicklaufs aus dem Anlagenbetrieb fiir
die mafigeblichen Baugruppen bzw. Kom-
ponenten der Gesamtanlage, wie Druckbe-
hilter, Dampferzeuger, Dampfturbine, Ge-
nerator, Rohrleitungen des Wasser-Dampf-
Kreislauf, Rohrleitungen wichtiger Subsys-
teme (O, Gas, Kiithlwasser, Kondensator),
Armaturen, Elektro-Filter, Rauchgasent-
schwefelungsanlagen (REA)-Komponenten
und Rohrleitungen (auch GFK, HDPE),
Stahlbau sowie von eingesetzten Verfahren
und Prozessen wie Gummierung, Beschich-
tung, Korrosionsschutz.

— Festlegung der Qualifikationsanforderun-

gen der Hersteller, Werkstofflieferanten,
Hindler, Fertigungs- und Montagebetriebe,
zum Beispiel fiir Prozesse wie Schweiflen
und Biegen.

— Mitwirken beim Prozess der Lieferanten-
auswahl des Herstellers durch Lieferanten-
bewertungen und Sicherstellen eines durch-
gangigen QS-Controllings des Herstellers
im globalisierten Lieferantenmarkt bis zum
letzten Unterlieferanten.

— Durchfiihrung einer ecigenen Bau- und
Montageiiberwachung zur Uberpriifung der
Einhaltung der vereinbarten Liefer- und
Leistungsumfange und deren Dokumentati-
on auf einem angemessenen Know-how-
Niveau und in ausreichender Detailtiefe.
Erweiterung der klassischen Qualitdtssiche-
rung um Expediting-Aufgaben wie Uber-
priifung von festgelegten Eckterminen.

— Festlegung von Vorgehensweisen bei Ab-
weichungen einschlieBlich deren Doku-
mentation.

— Zusammenarbeit mit der Benannten Stelle
fiir die Druckteile sowie mit der Zugelasse-
nen Uberwachungsstelle fiir die Uberprii-
fung der Gefahrenanalyse der Hersteller
und die Umsetzung der Anforderungen der
Betriebssicherheitsverordnung fiir die Ge-
samtanlage.

.

Um die dargestellten Aufgaben und Anforde-

rungen an die Technische Qualititssicherung

bei Neubauvorhaben in der erforderlichen

Breite und iiber verschiedene Ingenieurdiszi-

plinen erfiillen zu kénnen und in Umfang und

Intensitdt zum Beispiel bei Qualitdtsproble-

men flexibel anpassen zu kénnen, sind not-

wendig:

- Ein Kompetenzaufbau, der vorrangig beim
Betreiber selbst zu erfolgen hat und fallwei-
se durch externe Ressourcen bzw. Spezia-
listen als verldngerte Werkbank ergénzt
wird.

— Eine intensivere konstruktive Zusammenar-
beit mit dem Hersteller sowie den Uberwa-
chungsorganisationen Benannte Stelle fiir
das Inverkehrbringen und Zugelassene

Fertigung B . I

Herstellerqualifikation/Zulassung nach DRGL |

v

Uberwachung/
Inspektion durch

| Berechnung, Design, SchweiBpléne, QS-Spezifikationen ]

Hersteller, Benannte

Stelle und Betreiber

EN Qualifikation/Zulassung Fertiger |

v ¥

v v

End-Inspektion

Verfahrenspriifungen fiir Prozesse
ScheiBen und Biegen (WPQR, BPQR)

SchweiBer- NDT
Qualifikation Qualifikation

v

(Teilbauprifung)

Benannte Stelle

(WPS)

SchweiBanweisung Fertiger

Bild 3. Vorschlag fur das Zusammenwirken von Betreiber, Hersteller, Benannter Stelle und
Fertiger im Bestellprozess innerhalb der DGRL, Modul G.
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Uberwachungsstelle im Hinblick auf die
Betriebssicherheitsverordnung.

Der VGB PowerTech e.V. (nachfolgend VGB)
als branchenweite Plattform fiir den Erfah-
rungsaustausch und fiir die gemeinsame Ana-
lyse von Schadenstfillen sowie die Zusam-
menarbeit bei Forschung und Entwicklung
spielt in diesem QS-Prozess eine wichtige
Rolle. So kann der Betreiber fiir den Bestell-
prozess unter anderem auf eine Vielzahl von
VGB-Richtlinien zuriickgreifen, die in den
Fachgremien des VGB erarbeitet wurden und
im européischen Raum anerkannte und ak-
zeptierte Bestellvorgaben enthalten sowie
Hinweise zu Priifschritten des Betreibers im
Rahmen seiner Bau- und Montageliber-
wachung geben. Beispielhaft soll hier die
VGB-R 109 ,Werkstoffspezifikation fiir
drucktragende Komponenten in fossil befeu-
erten Kraftwerken® [4] erwihnt werden, die
die aktuellen Anforderungen an die Halbzeu-
ge der heute eingesetzten Werkstoffe enthilt
und in Zusammenarbeit mit den Verbinden
FDBR (Fachverband Dampfkessel-, Behil-
ter- und Rohrleitungsbau e.V)), VDEh (Stahl-
institut VDEh) und VdTUV (Verband der
TUV e.V) entstanden ist.

Technische Qualitdtssicherung
bei Bestandsanlagen

Die derzeit zahlreichen Kraftwerksneubauten
und die dabei auftretenden Qualititsprobleme
lenken die Aufmerksamkeit in Richtung Neu-
bau. Hinzu kommt die Tatsache, dass vor allem
betreiberseitig die klassische Qualititssiche-
rung mittels Bau- und Montageiiberwachung
bislang eher auf den Neubau als auf die Revisi-
ons- und unterjéhrigen Instandhaltungsarbeiten
in den Bestandsanlagen fokussiert war. Die
derzeitig vorliegenden Erfahrungen erfordern
jedoch die Ausweitung der im Neubau stattfin-
den Qualititsdiskussionen und Malnahmen in
Richtung der Bestandsanlagen.

Nicht nur beim Neubau eines Kraftwerks,
sondern auch bei den unterjdhrigen Titigkei-
ten in den Bestandsanlagen kann vom Auf-
traggeber inzwischen nicht mehr selbstver-
stindlich davon ausgegangen werden, dass
alle Arbeiten qualititsgerecht ausgefiihrt wer-
den. Hierbei ist der Qualititssicherung von
Arbeiten in Bestandsanlagen mindestens die-
selbe Aufmerksamkeit zu schenken wie derje-
nigen im Neubau. Der Grund hierfiir liegt in
der Tatsache, dass die Tatigkeiten in den be-
stthenden Erzeugungsanlagen in der Regel
weniger standardisiert sind und zusitzlich
aufgrund technischer und terminlicher Rand-
bedingungen oft hiéchste Anforderungen an
die eingesetzten Arbeitsverfahren und auch
das Personal stellen. Eine sowohl im Neubau
als auch im Bestand vorhandene Qualititssi-
cherung gewidhrleistet des Weiteren den aus
Betreibersicht wichtigen Erfahrungsriickfluss
vom Betrieb in die Neubauprojekte und um-
gekehrt und bietet somit die Mdglichkeit einer

stindigen technischen und betriebswirtschaft-
lichen Optimierung im Sinne eines kontinu-
ierlichen Verbesserungsprozesses {(KVP).

Dasselbe Ziel verfolgen die Bemiihungen zur
Umsetzung einer standortiibergreifenden Har-
monisierung von QS-Aktivititen. Hierbei
kommt der engen Zusammenarbeit zwischen
Zentraleinheiten und operativ zustindigen
Einheiten am Standort eine wichtige Rolle zu.
Aus den dargestellten Griinden ist eine Tech-
nische Qualititssicherung als unverzichtbarer
Bestandteil der Aktivitdten in den Bestands-
anlagen zu betrachten. Die Aufgaben und Ti-
tigkeiten sind mit denen im Neubau im Prin-
zip vergleichbar, gehen aufgrund der speziel-
len Randbedingungen jedoch teilweise sogar
tiber diese hinaus.

Anforderungen und Aufeaben
einer Technischen Qualitdtssicherung
in den Bestandsanlagen

Als wesentliche Aufgaben der Technischen
Qualitdtssicherung in den Bestandsanlagen
sind zZu nennen:

— Bereitstellung von Qualititsvorgaben fiir
die technische Beschaffenheit von Kompo-
nenten betreffend Herstellung, Montage,
Priifung sowie Abnahme und nicht zuletzt
die Dokumentation als zwingender Be-
standteil des fertigen Produktes.

— Lieferantenqualifikation und -bewertung.

— Durchfiihrung der klassischen Bau- und
Montagetiberwachung.

— Fachliche Kommunikation mit der Benann-
ten Stelle hinsichtlich des Inverkehrbrin-
gens der entsprechenden Anlagenteile.

— Fachliche Abstimmung mit der Zugelasse-
nen Uberwachungsstelle in Bezug auf den
Betrieb nach Betriebssicherheitsverord-
nung. Insbesondere in diesem Bereich er-
scheint eine standortiibergreifende und
kompetente Bearbeitung unter Beriicksich-
tigung von Compliancegrundsétzen auf Be-
treiberseite zunehmend wichtig.

— Da auch bei den Energieversorgungsunter-
nehmen die Notwendigkeit besteht, aus
fachlichen und bzw. oder Ressourcengriin-
den auf externe Fachkompetenz und Dienst-
leister, zum Beispiel fiir zerstdrungsfreie
Priifungen, zuriickzugreifen, kommt der
Technischen Qualititssicherung des Betrei-
bers hier eine zunehmend wichtige Schnitt-
stellenfunktion zu.

— Betreuung und Begleitung von wiederkeh-
renden Priifungen, Lebensdaueriiberwa-
chung, Alterungsmanagement und Scha-
densanalyse.

Um die dargestellten Aufgaben und Anforde-
rungen erfiillen zu kdnnen, ist es erforderlich,
die betreibereigene Technische QS mit um-
fangreichen Kompetenzen in den dafiir we-
sentlichen Gebieten wie Regelwerke, Werk-
stofftechnik, Schweilltechnik, Berechnung

und Dimensionierung von Bauteilen, QS-
Techniken allgemein, zerstérende und zersto-
rungsfreie Priiftechmik, Alterungsmanagement
sowie Schadensanalyse auszustatten und diese
hausintern vorzuhalten. Erginzend im Sinne
der iibergeordneten Funktion ist die Einbin-
dung dieser QS-Stelle in den unternehmens-
iibergreifenden Erfahrungsaustausch und die
laufenden Forschungs- und Entwicklungs
(FuE)-Aktivititen, beispielsweise auf VGB-
Ebene, von wesentlicher Bedeutung.

Darstellung der Aufgaben und Notwendigkeit
der Technischen Qualitiitssicherung
am Beispiel eines Schadensfalles

Schadensfille in einer Bestandsanlage haben
eine herausgehobene Bedeutung. Die Schiden
heben sich deshalb hervor, weil sie nicht sel-
ten sicherheitstechnische Aspekte betreffen
und unter hohem Zeitdruck und technisch
komplexen Randbedingungen behoben wer-
den miissen. Meist geht es dabei auch um kos-
tenintensive Mafinahmen, zum Einen in Be-
zug auf die reinen Reparaturkosten, zum An-
deren aber auch um die Kosten.des durch den
Schaden verursachten Anlagenstillstandes.
Nicht zuletzt kénnen Schiden Riickwirkun-
gen auf andere bestehende bzw. im Bau be-
findliche Kraftwerksanlagen haben. Insofern
erfordern die Schadensaufklirung, die sich
anschlieBende Reparatur und die zukiinftige
Schadensvermeidung geméf den im Bild 4
dargestellten Einflussparametern ein interdis-
ziplinidres Arbeiten (Betrieb, Planung, Verfah-
renstechnik und QS) auf héchstem Niveau.

Am Beispiel eines Schadensfalles am Mittel-
duck (MD)-Innengehéduse der Dampfturbine
des Heizkraftwerkes HKW 2 der EnBW
Kraftwerke AG sollen die dort gemachten Er-
fahrungen dargestellt werden:

Bei der Grofirevision nach rund 70.000 Strom-
erzeugungsstunden wurden gravierende Riss-
befunde im Innengehduse und in den ersten
Leitschaufelreihen der MD-Turbine festge-
stelit. GroBter Einzelbefund war dabei ein na-
hezu Wand durchdringender Riss mit einer
Linge von rd. 673 mm (Bild 5).

Betrieb

Bild 4. Einflussparameter fiir einen Schaden.
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Bild 6. Schwei3-Arbeitsprobe im Originalmafstab und Gilihung des Gehauses

nach erfolgter ReparaturschweiBung.

Nach aufwendigen Untersuchungen zur Feh-
lerursache und umfangreichen Diskussionen
zwischen Betreiber, Hersteller und externen
Spezialisten zur Sanierung des Gehduses wur-
de die Turbine nach rd. fiinf Monaten und er-
folgreich verlaufender Reparatur wieder in
Betrieb genommen.

Wichtige Aufgaben der technischen Qualitits-
sicherung sind in Bezug auf die reine Scha-
densanalyse:

— Die werkstofftechnische Analyse (Geflge-
untersuchungen, Bruchflichenanalysen,
Ermittlung und Bewertung mechanisch-
technologischer Eigenschaften).

— Die Bewertung der Einfliisse aus Konstruk-
tion, Auslegung und Berechnung.

— Die Mitwirkung bei der Bewertung der Be-
tricbseinflisse.

Online-Shop

Hinsichtlich der sich anschlieBenden Repara-
tur hat sich gezeigt, dass es zunehmend wich-
tig ist, inshesondere eine Bewertung der vom
Hersteller empfohlenen Reparaturkonzepte
und -varianten vorzunchmen. Bei der quali-
tatssichernden Begleitung der Reparatur sind
die vom Neubau bekannten Aktivititen der
Bau- und Montageiiberwachung durchzufiih-
ren (Bild 6). Vor dem Hintergrund der zent-
ralen Bedeutung der Termineinhaltung kann
— zumindest teilweise — durch die QS eine be-
gleitende Terminverfolgung durchgefiihrt
werden. Es hat sich ebenfalls gezeigt, dass die
Technische Qualitétssicherung bei den sich
der erfolgreichen Reparatur anschlie3enden
Gesprichen mit offiziellen Stellen wie Zuge-
lassenen Uberwachungsstelle und auch der
Versicherung als betreibereigene Fachkompe-
tenz eine wichtige Rolle spielt.

Durch gemeinsamen Einsatz und konstruktiv
gefiihrte Diskussionen zwischen erfahrenem
Fachpersonal auf Hersteller- und Betreibersei-
te war es mdglich, die technisch und logistisch
héchst anspruchsvolle Reparatur des Turbi-
nengehiuses erfolgreich in iberschaubarer
Zeit zu bewiiltigen.

Zusammenfassung

Die derzeitigen Haupttreiber fiir den merkli-
chen Qualititsverlust im Anlagenbau sind:

— Die wachstumsbedingt angespannte Markt-
situation.

— Die hohe Innovationsgeschwindigkeit.

— Die Globalisierung und Liberalisierung.

Die auftretenden Qualitdtsprobleme sind da-
bei nicht nur auf Kraftwerksneubauten be-
grenzt, sondern betreffen auch Revisions- und
unterjahrige Instandhaltungsarbeiten. Nur
durch eine kompetente und umféngliche Tech-
nische Qualititssicherung auf Betreiber- und
Herstellerseite kann den Qualitéitsproblemen
entgegengewirkt werden. Um einen Know-
how-Transfer vom laufenden Betrieb in die
Neubau-Vorhaben und zuriick ermdglichen zu
kénnen und den Erfahrungsriickfluss optimal
zu gestalten, sollte die Technische Qualitéts-
sicherung aus einer Hand erfolgen. Zur
Schdpfung von Synergien nimmt hierbei VGB
PowerTech e.V. als Austauschplattform eine
wichtige Rolle ein.
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